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Bakalářská práce se zaměřuje na optimalizaci procesů výstupní technické kontroly ve 
vybrané společnosti. Analytická část má za úkol zmapovat celý proces výstupní 
technické kontroly a její jednotlivá pracoviště s layouty. Návrh se soustředí na nový 
layout a na řízení procesu a dokumentace výstupní technické kontroly. 
Abstract 
The focus of this bachelors thesis is to optimizing the final inspection proces in a chosen 
company. The analytical part has the task of mapping the entire process of the final 
technical inspection and each workplace and their layouts. The proposal is focused on 
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Podmínky a požadavky se ve výrobní sféře neustále posouvají a čím dál více je kladen 
důraz na kvalitu zboží. Aby se k zákazníkům dostaly pouze kvalitní výrobky, je potřeba 
zajistit takovou kontrolu, která zmetky dokáže nalézt a zachytit. Rozlišujeme vstupní, 
průběžnou a výstupní kontrolu. Vstupní kontrola nesmí do výroby vypustit nekvalitní 
materiál či polotovary, průběžná kontrola ověřuje správnost výrobních procesů a 
výstupní kontrola se zaměřuje na správnost a úplnost výrobku podle požadavků 
zákazníka. Výstupní kontrola nám tak pomáhá při analyzování stále se opakujících 
závad na výrobku, což znamená, že upozorňuje na nedostatky předcházejících procesů.  
Protože výstupní kontrola v podniku je významným ukazatelem prosperity podniku a 
kvality jejich produktů a je důležité, aby celý proces výstupní kontroly byl stejně 
efektivní jako všechny ostatní procesy v podniku, vybrala jsem si toto téma pro 
zpracování bakalářské práce. 
První část je věnována teoretické přípravě, kde zohledním důležitost řízení kvality 
v podniku jako nezbytnou součást každého procesu. V další řadě na řízení a zlepšování 
procesů, také na požadavky na rozmístění pracoviště a nakonec na způsoby detekce vad. 
Ve druhé části se práce zabývá detailní analýzou výstupní technické kontroly v podniku, 
jejího procesu a rozmístění pracovišť. To znamená, popíši celý proces kontroly od 
převzetí až po vypuštění produktu, který je připravený na prodej, včetně řízení 
neshodného výrobku.  
Návrhová část bude obsahovat návrhy, kterými se podnik může inspirovat při 







CÍL A METODIKA PRÁCE 
Tato bakalářská se zabývá návrhem optimálního procesu výstupní technické kontroly ve 
vybrané společnosti. Řešení se zaměří na návrh layoutu a řízení potřebné dokumentace 
související s plánem výstupních kontrol jednotlivých typů traktorů a jejich realizaci 
s cílem zefektivnit a urychlit proces kontroly. Návrh vychází z detailní analýzy 
provádění výstupní technické kontroly. 
Tohoto hlavního se budu snažit dosáhnout pomocí dílčích cílů: zpracování teoretických 
východisek k dané problematice, zanalyzování průběhu výstupní technické kontroly, 
zmapování činností jednotlivých pracovníků a uspořádání pracoviště. 
Pomocí zpracování dílčích cílů bude možno navrhnout řízení procesů výstupní 








1 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
Teorii zaměřím nejprve na oblast řízení kvality, na přístupy a základy řízení kvality a 
jak kvalitu zajišťovat. V další části popíšu obecná pravidla pro řízení a zlepšování 
procesů, požadavky na rozmístění pracoviště a nakonec jakými způsoby můžeme hledat 
na výrobku vady. 
1.1 VÝZNAM KVALITY 
Neexistuje jediná platná definice tohoto pojmu, ale s ohledem na celosvětovou 
působnost norem ISO ř. 9000 se svým způsobem oficiální považuje definice z normy 
ČSN EN ISO 9000:2006: „Jakost (kvalita) je stupeň splnění požadavků souborem 
inherentních charakteristik.“ [1, str. 13]. Vysvětlení: 
 “stupeň” - jakost je měřitelná kategorie a jsme schopni rozlišovat jednotlivé úrovně, 
 “požadavky” - kombinace potřeb a očekávání externích zákazníků, dalších 
zainteresovaných stran a také legislativy, 
 “inherentní charakteristika” - znak, který je typický pro daný produkt (např. výkon 
pro motor). [1] 
“Jakost představuje komplexní vlastnost výrobku, služeb, informací, lidí i systémů, 
projevující se určitou mírou schopnosti plnit požadavky, které jsou na ně kladeny. A 
zároveň je vlastností, která umožňuje různé produkty podobného charakteru rozlišovat a 
přiřazovat jim rozdílnou hodnotu.” [1, str. 14] 
Jakost každodenně ovlivňuje naše vnímání, snažíme se vyhýbat nízké kvalitě, ale 
naopak vysoké kvalitě se nikdo nepokouší uniknout. Jakost je také vnímána jako něco 
nadstandardního, jako určitý stav nadprůměrné výkonnosti. [1] 
1.1.1 POŽADAVKY NA KVALITU 
Požadavky na kvalitu výsledného produktu či služby vychází z určitých kritérií dílčích 
aspektů. K dosažení požadované kvality musí být kvalitní již samotný návrh, koncepce 
produktu, kvalita platí i pro procesy v podniku, které na sebe musí navazovat. Kvalitu 
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vyžadujeme i u požitých zdrojů v procesech. V konečném důsledku musí být považován 
samotný podnik jako kvalitní. [2] 
Kvalita je vnímána prostřednictvím vlastností, které zákazníkovi poskytují užitek, ten je 
pak srovnáván s náklady (pořizovacími, provozními). Požadavky na kvalitu: 
 výrobku: funkčnost, trvanlivost, spolehlivost, udržovatelnost, ovladatelnost, 
nezávadnost, 
 služby: spolehlivost, pružnost, vhodné prostředí, odborná způsobilost, vlídné 
chování, dostupnost, 
 procesu: lidé, materiál, metody, prostředí, měření, stroje a nástroje, 
 podniku: strategie podniku, zapojení lidí, řízení procesů, měření analýzy, zdroje 
partnerství, uspokojení zákazníků, uspokojení zaměstnanců, výsledky podnikání, 
společnost. [1], [2] 
1.2 ŘÍZENÍ KVALITY 
1.2.1 VÝVOJ MANAGEMENTU KVALITY 
Původ slova jakost se datuje již do období před naším letopočtem a jeho plným 
synonymem je původem latinské slovo kvalita. S rozvojem obchodu a uplatňováním 
veličin, jako jsou míry a váhy, se začal pojem jakost spolu s její kontrolou hojně 
vyskytovat. [1] 
Průmyslová revoluce započala systém kvality takový, který známe dnes. Vyvolala 
zvýšení požadavků na kontrolu výrobků, protože se rozrostl počet výrobních podniků. 
Tím, že rostl objem výroby, samotní dělníci už na kontrolu kvality nestačili, proto bylo 
potřeba na tuto činnost dosadit specializované pracovníky – kontrolory. Model 
výrobního procesu s technickou kontrolou, kde měli na starost kontrolu kvality ti 
nejzkušenější pracovníci, byl poprvé použit ve firmě Ford. [1] 
První statistické metody pro kontrolu výrobních procesů se začaly využívat ve třicátých 
letech. Nebyla jim ale věnována taková pozornost, protože ve válečném období se kladl 
důraz spíše na kvantitu než kvalitu. [1] 
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Od padesátých let už zákazníkům přestalo stačit pouze splnění technologických 
parametrů. Začali brát v potaz i další aspekty kvality – design, jednoduchost použití, 
spolehlivost, trvanlivost, nízká provozní cena apod. Také si začali všímat možnosti 
využití prodejního a poprodejního servisu. Na téhle úrovni kvality se jako první začaly 
prosazovat japonské podniky, které využili teorii komplexního chápání kvality v praxi a 
masově zaváděli statistické regulace a statistické přejímky – i v dnešní době efektivní 
nástroj prokazování jakosti. [1] 
Začátkem šedesátých let vznikl moderní systém řízení kvality CWQC (Company Wide 
Quality Control), jednalo se o statistické řízení procesů dalších oblastí činnosti podniků, 
hlavně předvýrobních etap. Tento systém vznikl opět zásluhou japonských podniků. [1] 
 
Obr. 1 Historické milníky managementu jakosti ve 20. století (zdroj: [1]) 
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Na přístup CWQC navázaly pokusy o totální management jakosti TQM (Total Quality 
Management). Ten ukazuje, že jakost výrobku je provázána se všemi činnostmi 
v podniku. [1] 
Rok 1987 byl průlomový vznikem norem ISO řady 9000, které se snaží zdokumentovat 
všechny podnikové procesy. Na jejich základě si tak podniky mohou vytvořit svůj 
systém kvality a ověřit si jej prostřednictvím certifikačních auditů. [1] 
Model s integrací systémů se prosadil koncem dvacátého století. Zakládají se na 
systému environmentálního managementu a managementu bezpečnosti a ochrany zdraví 
při práci. Začleňování těchto systému je nutné pro další úspěchy na trhu. [1] 
1.2.2 NÁSTROJE A METODY ŘÍZENÍ KVALITY 
Abychom mohli kvalitu v podniku řídit, potřebujeme k tomu určité nástroje. Přesněji 
využíváme sedm jednoduchých nástrojů managementu jakosti a sedm „nových“ 
nástrojů managementu jakosti. [1] 
Sedm jednoduchých nástrojů managementu jakosti je tvořeno hlavně grafickými a 
statistickými metodami. Podle japonských podniků mohou tyto nástroje vyřešit většinu 
problémů, které souvisí s řízením kvality, a jsou využitelné nejen ve výrobních 
podnicích, ale i v operativní činnosti. Nástroji podle [1], [2] jsou: 
1. Sběr a třídění údajů (kontrolní tabulky) 
2. Histogramy 
3. Vývojové diagramy 
4. Paretův diagram 
5. Diagram příčin a účinků (Ishikawův diagram, „Rybí kost“) 
6. Korelační analýza (bodový diagram) 






Sedm „nových“ nástrojů managementu jakosti se užívá hlavně pro plánování kvality 
[1], [2]:  
1. Diagram afinity (diagram příbuznosti, shlukový diagram) 
2. Relační diagram 
3. Rozhodovací diagram 
4. Maticový diagram 
5. Analýza maticových dat 
6. Síťový diagram 
7. Popisná statistika [1], [2] 
Metody používané při plánování jakosti jsou nezbytnými při realizaci činností pro 
zajištění kvality. Pomocí metod se převádí požadavky zákazníků do konkrétních 
vlastností produktu. 
Metoda FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) v přesném překladu jako analýza 
příčin vad a jejich důsledků. Při realizaci procesů vznikají na výrobku vady a tato 
metoda zkoumá vznik těchto vad. Podle literatury „metoda představuje týmovou 
analýzu možností vzniku vad u posuzovaného návrhu, spojenou s ohodnocením jejich 
rizik, jež je východiskem pro návrh a realizaci opatření vedoucích ke zmírnění těchto 
rizik“ [1, str. 117]. Rozlišujeme metodu FMEA konstrukční a procesní. [1] 
Metoda FTA (Fault Tree Analysis) – analýza stromu poruch je podobní metodě FMEA, 
u níž se postupuje od prvku k celku, u FTA postupuje od vzniklé vady po její příčinu. 
Metodu můžeme znázornit jako stromový diagram – rozklad příčin do jednotlivých 
úrovní. Zároveň udává podmínky, za nichž může k vadě dojít. Také je schopna učit 
míru rizika = pravděpodobnost, se kterou vada nastane. [2] 
Metoda APQP (Advanced Product Quality Planning) je velmi rozsáhlá moderní metoda 
plánování kvality produktu. Přesně plánovaný proces směřuje k zajištění zákazníkem 
specifikované kvality produktu. Metoda se bohatě využívá v automobilovém průmyslu. 
„Cílem plánování kvality produktu je usnadnit komunikaci se všemi, kterých se týká 
včasné dokončení všech požadovaných kroků.“ [20, str. 3]. Obr. 2 znázorňuje časový 




Obr. 2 Plánování kvality postupem APQP (zdroj: [20]) 
1.3 PŘÍSTUPY K ŘÍZENÍ KVALITY 
Rozlišujeme tři různé přístupy k řízení kvality: ISO normy, TQM a environmentální 
management. 
1.3.1 SYSTÉM ŘÍZENÍ JAKOSTI DLE NOREM ISO 9000 
Tento ucelený soubor prvků má za úkol zabezpečit požadovanou jakost výrobku nebo 
služby a to při správném uplatnění v praxi. Dle J. Vebra [2] jsou normy založeny na 
zásadě zaměření na zákazníka, zásadě vedení, zapojení pracovníků, procesního přístupu, 
systémového přístupu k managementu, neustálého zlepšování, rozhodování na základě 
faktů a vzájemně výhodných dodavatelských vztahů. Dělení norem: 
 ISO 9000 – úvod do problematiky základů systému řízení jakosti. 
 ISO 9001 – kritéria a požadavky na systém řízení jakosti. 
 ISO 9004 – metodika pro zlepšování systému řízení jakosti. [2] 
Zavedení těchto mezinárodních norem na národní úrovni je celosvětově rozšířené. 
Systém jakosti podle norem ISO 9000 je založen na několika principech: přizpůsobení, 




1.3.2 NORMA ISO ČSN EN 9001:2009 
Normy ISO 9001 určují kritéria a požadavky na systém řízení jakosti. Tato mezinárodní 
norma je základem pro rozvoj systémů, zaměřuje se na efektivitu procesů a hlavně na 
spokojenost zákazníků. Je použitelná ve všech oblastech výroby a služeb, ve kterých 
může určovat obecné postupy a principy řízení kvality. Na základě kritérií se může 
podle normy certifikovat systém řízení kvality. [4] 
Normu můžeme použít jako návod a inspiraci pro řízení podniku, jež se chce neustále 
zlepšovat ve zprostředkovávání kvalitních produktů současně se snižováním nákladů. 
Aby byl podniku udělen certifikát, musí splnit požadavky na systém řízení kvality. 
Norma také definuje postupy, které je v podniku potřeba zavést pro správnou aplikaci 
v praxi. Díky normě a jejím principům tak může podnik vhodně plánovat a řídit své 
procesy, kontrolovat je, vyhodnocovat a případně vytvářet nápravná opatření. [4] 
Důvod vzniku normy: tvorba, implementace a zvyšování efektivnosti systému 
managementu kvality s cílem zvýšit spokojenost zákazníka tím, že splníme jeho 
požadavky. [4] 
Aby podnik mohl certifikát normy získat, musí jeho systém vyhovovat daným 
požadavkům. Podnik musí být schopen identifikovat, plánovat a řídit procesy, pomocí 
kterých vytváří své produkty. Podnikový management plní svou úlohu. Podnikové 
procesy mají přidělené příslušné zdroje. V podniku je uplatňován princip zpětné vazby. 
Funguje zde evidence, správná dokumentace, která souhlasí se skutečností. [4] 
1.3.3 TOTAL QUALITY MANAGEMENT 
Metoda TQM nebo spíše přístup k řízení jakosti existuje na základě kompletního 
zapojení každého pracovníka podniku. Všichni se za pomocí moderních vědeckých 
metod podílejí na neustálém zlepšování kvality výrobku a služeb. Na konci 60. let tuto 
koncepci začali využívat japonské podniky, vyhovovala jim z toho důvodu, že oproti 
normám ISO 9000 není koncepce TQM tak silně svázána předepsanými požadavky. [5], 
[6] 
Podle J. Vebra [2] je TQM je založen na leadershipu, orientaci na zákazníka, úsilí o 
trvalé zlepšování, důrazu na priority a prevenci, procesním managementu a bezvadnosti. 
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TQM má své základy, na kterých je postavena celá koncepce. Podle H. Frehra [7] je 
TQM strategií podniku stavějící do centra činností spokojenost zákazníků, vedoucí 
pracovníci v TQM musí dávat dobrý osobní příklad, podnik si musí stát za svými 
zásadami jakosti, podnik musí udržovat dobré dodavatelsko-odběratelské vztahy. 
Důležitý je také program nulového počtu chyb, který v praxi usiluje o co nejmenší počet 
chyb. Nová strategie zkoušení je postavena na principu přesunovat pozornost ze 
zkoušení (kontrol) na optimalizaci procesů. Řízení procesů je založeno vysokém podílu 
týmové práce. Potřeba je také neustále vzdělávání se, proto TQM podporuje zaváděcí a 
školící programy. Nepostradatelná je také motivace zaměstnanců, aby se změnilo jejich 
chování a postoj vůči podniku, který musí brát jako svůj vlastní. A za poslední a snad 
nejdůležitější klade důraz na zvyšování a měření spokojenosti zákazníka. [7] 
1.3.4 ENVIRONMENTÁLNÍ MANAGEMENT 
Environmental Management System – EMS je systém ochrany životního prostředí. 
Uvádění a udržování tohoto firemního systému provádíme na základě 
environmentálních norem ISO 14 000.  
 ČSN EN ISO 14 001 – kritéria a požadavky na EMS s návodem pro použití, na 
základě této normy se provádí certifikace. 
 ČSN EN ISO 14 004 – metodika pro aplikaci EMS do praxe. [2] 
1.3.5 NORMA ISO ČSN EN 14 001:2005 
Tato norma určuje požadavky v otázkách životního prostředí. Pokud chce jakýkoliv 
podnik aplikovat systém EMS (obr. 3), musí splnit kritéria, která se týkají chování 
k environmentu, musí tomu podřídit svou politiku a určování cílů společnosti. 
V případě, že chce podnik získat certifikaci na tuto normu a zavést tak systém 
podporující životní prostředí (ŽP), chce dát najevo zákazníkům a dalším 




Obr. 3 Dynamický model environmentálního systému managementu podle normy ISO 14 001 (zdroj: [8]) 
1.4 ZAJIŠŤOVÁNÍ KVALITY – KONTROLA 
Kontrola je nedílnou součástí výrobního procesu, ve kterém se v současnosti prosazuje 
technická kontrola. Kontrola ověřuje výstup a zároveň nám dává informaci, zda 
předcházející procesy jsou v pořádku. [5] 
Rozlišujeme technickou kontrolu vstupní, mezioperační a výstupní. Činiteli u technické 
kontroly jsou kontrolní personál, měřící technika a kontrolní pomůcky a metody 
kontroly. Podle účinku dělíme kontrolu na následnou a preventivní. Preventivní je 
efektivnější nežli následná, ta pouze zadržuje vadné výrobky. Z hlediska počtu 
kontrolovaných položek existuje stoprocentní a výběrová kontrola. Stoprocentní 
kontroluje každý výrobek, výběrová pracuje na základě pravidel statistiky. [5] 
1.4.1 VSTUPNÍ KONTROLA KVALITY 
Kontrolují se především dodané materiály pro výrobu, polotovary, případně díly. 
Rozsah kontroly se pohybuje v rozmezí 10 – 100 % v závislosti na dodavateli nebo na 
výsledcích statistické přejímky. Pokud se vyskytnou negativní výsledky kontroly, je 
potřeba stanovit přesné podmínky pro vrácení dodavateli k provedení úpravy, pokud je 
to možné. [10], [11] 
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1.4.2 VÝROBNÍ KONTROLA KVALITY 
Jinak také mezioperační kontrola kvality probíhá v průběhu výrobního procesu na všech 
úrovních výroby. Tato kontrola zajišťuje, že provedená práce bude v souladu 
s požadavky kvality. [10], [11] 
Způsoby mezioperační kontroly jsou následující, přičemž výběr metody záleží 
především na typu výrobku a na způsobu výroby: 
 Stacionárně – kontrolujeme každý výrobek po zhotovení stanoveného množství 
práce na výrobku. 
 Nepravidelně – kontrolujeme stanovený počet kusů za směnu na každém pracovišti 
nebo kontrola v nepravidelných intervalech. 
 Kombinovaně – stoprocentní kontrola každého výrobku po hlavní operaci, kontrola 
na ostatních operacích je prováděna nepravidelně. [10], [11] 
Platí, že výkonnost nesmí být důležitější než kvalita. Určují se kvalitativní požadavky 
k provádění operací na každém pracovišti a uplatňují se technologické a jiné podklady 
pro zajištění kvality produkce. Aby se předešlo chybným procesům, vytváří se přesný 
popis každé operace doplněný fotografiemi, výkresy, rozměry, stanová se také dané 
tolerance a kontrolní body. Se všemi těmito instrukcemi musí být pracovník seznámen 
ještě před zahájením pracovní operace. Kontrola kvality pak probíhá podle stejných 
parametrů. [10], [11] 
1.4.3 VÝSTUPNÍ KONTROLA KVALITY 
Výstupní kontrola se provádí vždy na konci výrobního procesu. Je to tedy poslední 
operace předtím, než se výrobek expeduje k zákazníkovi. Kontrola probíhá podle 
předem stanovené metodiky pro příslušný druh výrobku. Stěžejním bodem na tomto 
úseku výroby je to, že se zde kvalita nevytváří, ale naopak prověřuje. Prověřuje se, zda 
byly dodrženy kvalitativní požadavky: celkový vzhled výrobku stanovený zákazníkem, 
funkčnost, rozměry atd. [10], [11] 
V případě, že pracovník na výrobku zjistí závadu, musí se označit do formuláře a/nebo 
přímo na výrobku a výrobek se předá na pracoviště, kde vada vznikla. Pracovníci 
výstupní technické kontroly tak mají vysokou zodpovědnost za správné provedení 
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kontroly, aby se chybný výrobek nedostal k zákazníkovi. Pracovník se také musí na 
každém výrobku prokázat vlastním označením (číslo, jméno apod.). [10], [11] 
Pokud se výrobek posílá na opravu, musíme počítat s tím, že oprava se rovná výrobní 
ztrátě, která zahrnuje provedení opravy, nadbytečnou manipulaci s výrobkem, nutnost 
opětovné kontrola pro zajištění odstranění vady. Výstupní kontrola musí evidovat počet 
kusů vrácených k opravě. Cílem je minimalizovat počet těchto kusů. [10], [11] 
U některých typů výrobků mohou být závady tak závažné, že je nelze odstranit nebo je 
jejich oprava příliš náročná na čas. Výrobek pak můžeme zařadit do nižšího stupně 
kvality (nižší jakost), což se projeví ve finanční ztrátě v nižší ceně. Musíme rozlišit, zda 
jde o výrobní vadu způsobenou výrobním procesem (pracovníkem, zařízením, 
nástrojem) nebo o vadu materiálů (dodavatel). [10], [11] 
U náročnějších zakázek (prestižní zákazníci) a výrobků s logem vysoké kvality 
provádíme „superkontrolu“ kvality. Kontrolu závisí na útvaru výroby nebo na 
odběrateli, přičemž zajišťuje 100% vyřazení expedice nekvalitních výrobků. [10] 
1.4.4 ŘÍZENÍ NESHODNÉHO VÝROBKU 
Řízení neshodného výrobku má zamezit tomu, aby se k zákazníkovi dostal nekvalitní 
produkt a aby vznikaly zbytečné náklady na další zpracování neshodného produktu. 
Řízení neshodného výrobku začíná okamžikem, kdy se zpozoruje závada na materiálu, 
součásti nebo hotovém výrobku. [9] 
Neshodný produkt je takový výrobek, který neodpovídá specifikovaným požadavkům 
zákazníka. Jeho vlastnosti neodpovídají normám, výkresům, technickým přejímacím 
podmínkám apod.). [9] 
Základními pojmy u řízení neshodného výrobku podle literatury [9] jsou:  
 Neshoda – odchylka od stanoveného požadavku. 
 Vada – neshoda, nefunkční výrobek. 
 Neshodný výrobek – materiál, polotovar, díl, sestava či hotová výrobek, 
neodpovídá specifikaci (obr. 4). 
 Cizí neshodný výrobek – neshoda může vzniknout mimo vlastní podnik. 
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 Vlastní neshodný výrobek – neshoda vzniká uvnitř podniku. 
 Použitelný neshodný výrobek – výrobek s neshodou uvolněn do výroby nebo pro 
expedici, neshoda se odstraní přepracováním nebo opravou, lze také udělit výjimku 
po dohodě se zákazníkem (případně se výrobek využije k jinému účelu). 
 Nepoužitelný neshodný výrobek – výrobek s neshodou, který je nefunkční a nelze 
jej nijak využít, určený pouze k fyzické likvidaci. 
 Přepracování – odstranění neshody na výrobku, po přepracování musí splňovat 
původní požadavky. 
 Oprava – odstranění neshod na výrobku, ten je pak schopen plnit svoji původní 
funkci, nemusí se shodovat s původními požadavky. 
 Výjimka – použití či expedice výrobku, který se plně neshoduje s původními 
požadavky, je potřeba písemný souhlas zákazníka. [9] 
 
Obr. 4 Neshodný výrobek (zdroj: [9]) 
Proces řízení neshodného výrobku podle [9]: 
1) zjištění neshodného výrobku, 
2) označení neshodných výrobku – identifikační symbol, odstavení (oddělení od 
shodných výrobků), 
3) provedení záznamu o neshodě, 
4) posouzení neshody, 
5) vypořádání neshody – výsledek posouzení neshody, 
6) kalkulace nákladů a ztrát spojených s přepracováním/opravou, ztrátový prodej, 
náklady na likvidaci, 
7) řešení škod – vyhledání příčiny neshody, 
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8) rozbory neshod, 
9) realizace nápravných opatření a kontrola jejich účinnosti. [9] 
Posouzení neshody 
Úkolem je popsat pravděpodobnou příčinu vzniku neshody, zaevidovat a určit, jakým 
způsobem se vypořádá s nehodnými výrobky. Způsoby vypořádání jsou oprava a 
přepracování, změní se specifikace výrobku či se výrobek fyzicky zlikviduje. [9] 
1.5 ŘÍZENÍ PROCESŮ 
„Proces je organizovaná skupina vzájemně souvisejících činností, které ve svém 
souhrnu vedou k vytvoření hodnoty, již zákazník oceňuje.“ [13, str. 31] 
„Řízení procesů je činnost, která využívá znalostí, schopností, metod, nástrojů a 
systému k tomu, aby identifikovala, měřila, hodnotila a zlepšovala procesy se záměrem 
efektivního pokrytí potřeb zákazníka procesu.“ [12, str. 18] 
Podle F. Šmídy „implementace procesního řízení vede ke snižování nákladů, zvyšování 
rychlosti a kvality“. [13, str. 32] 
1.5.1 ZLEPŠOVÁNÍ PODNIKOVÝCH PROCESŮ 
Zlepšovat, zdokonalovat, či zefektivnit proces znamená prozkoumat jednotlivé činnosti 
v procesu, najít případné nesrovnalosti a jejich příčiny, které brání tomu, aby byl proces 
produktivní, kvalitní a plynulý. Abychom vůbec mohli stávající proces zlepšovat, 
musíme se nejprve kompletně s celým procesem seznámit, detailně ho analyzovat, 
takový proces musí být zaevidován ve firemní dokumentaci. [12], [13] 
Proces s maximální výkonností funguje pouze na základě souhry tří hlavních aspektů: 
lidé, technologie a prostředí. Je také důležité, aby proces měl v rovnováze náklady na 
technologie a schopnosti a kvalifikaci pracovníků. Pokud chce podnik splnit stanovené 
cíle, musí proces splňovat následující. Cíl procesu musí souhlasit s potřebami podniku a 
s jeho strategickým cílem. Proces musí být navržen takovým způsobem, aby 
nezatěžoval činnosti vedení. Musí se dokázat přizpůsobit změnám prostředí a být 
zacílený na efektivitu a kvalitu výstupů, přičemž se nesmí plýtvat zdroji. [12], [13] 
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1.5.2 NEUSTÁLÉ ZLEPŠOVÁNÍ 
Základním modelem pro zlepšování podniků v procesu je Demingův cyklus PDCA: 
Plan, Do, Check, Act – Plánuj, Vykonej, Zkontroluj, Reaguj (obr. 5). Už podle 
vysvětlení zkratky je patrné, že se cyklus rozdělen na čtyři fáze, které vedou 
k postupnému zlepšování kvality. Cyklus nemá konec ani začátek, opakuje se stále 
dokola. V plánovací fázi se vytváří plán na základě nápravných a preventivních 
opatřeních. Ve vykonávací fázi se plán realizuje, v kontrolovací se porovnává realita 
s plánem a v poslední fázi se buď standardizuje navržený proces, nebo se hledá nový 
způsob dosažení cílů. [9] 
 
Obr. 5 Demingův cyklus PDCA (zdroj: [9]) 
Dalším prostředkem pro neustálé zlepšování jsou preventivní opatření. Můžeme se díky 
nim vyhnout problémům ještě dříve, než nastanou. Jedná se tedy o aktivní ochranu. 
Preventivní opatření je oproti řešení už vzniklých problémů výhodnější jak ekonomicky 
tak i z hlediska spolehlivosti vůči zákazníkům. Nevznikají náklady spojené se vznikem 
problémů. [9] 
1.6 ROZMÍSTĚNÍ PRACOVIŠTĚ 
Pracoviště je takové místo, kde pracovník/pracovníci vykonávají danou činnosti 
výrobního procesu. Podle typu práce je na každém pracovišti zařízení a pracovní 
pomůcky – nářadí. Zařízení pracoviště dělíme na základní a pomocné. Mezi základní 
zařízení patří hlavní: stroje, pracovní stoly, kontrolní a zkušební zařízení; mezi 
doplňkové: nástroje, přípravky a měřidla. Pomocné zařízení nám hlavně zjednodušuje 






manipulační a dopravní zařízení, signalizace, osvětlení a klimatizace a bezpečnostní 
zařízení (např. hasící přístroj, lékárnička). [15], [16] 
Bezpečnost je důležitý prvek při vytváření vhodného pracoviště, proto podle ní musíme 
uzpůsobit jednotlivé rozmístění zařízení. Dalšími požadavky při rozmísťování je 
ergonomie, velikost prostoru a požadavky na manipulaci s materiálem. Při projektování 
pracoviště musíme zohlednit vykonávanou činnost a vybavení, které je potřeba 
k činnosti, časovou a fyzickou nenáročnost, co největší využití plochy, bezpečnostní a 
hygienické požadavky. [15], [16] 
Vhodné pracovní prostředí je určeno několika podmínkami: osvětlení, hluk, vibrace a 
otřesy, klimatické podmínky, barva. Rozlišujeme denní, umělé a kombinované 
osvětlení, přičemž vzhledem k denní době a ročnímu období využíváme všechny druhy. 
Přílišná hlučnost na pracovišti může mít škodlivý vliv na pracovníka, podobně 
ovlivňuje člověka i vibrace a otřesy. Také teplota, vlhkost, proudění čistota a tlak 
vzduchu má vliv na pracovní pohodu. Barva má několik významů na pracovišti. Určité 
barvy mají výstražnou a bezpečnostní funkci (nebezpeční: červená, oranžová, žlutá; 
bezpečí: modrá, zelená). Zvolená barva zdí, stropu, podlahy pracoviště má také vliv na 
kvalitu práce a také hlavně na dobrou viditelnost. [15], [16] 
1.7 ZPŮSOBY DETEKCE VAD 
Vada je jakákoliv odchylka od stanoveného požadavku na výrobek. Jako odchylku 
můžeme považovat jiný rozměr, barvu, tvar, špatné funkční vlastnosti apod. Dle 
výskytu dělíme vady na povrchové a vnitřní. [16], [18] 
Rozlišujeme destruktivní a nedestruktivní metody zkoušení. Nedestruktivní metody 
zkoušení můžeme rozdělit na zkoušení povrchových vad a vnitřních vad. Povrchové 
vady zjišťujeme pomocí vizuální, penetrační, magnetické práškové metody, vířivých 
proudů a magnetické metody rozptylových polí. Vnitřní vady zjišťujeme metodou 
ultrazvuku a prozařovací metodou. [16], [18] 
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1.7.1 VIZUÁLNÍ METODA DETEKCE POVRCHOVÝCH VAD 
Vizuální kontrola patří mezi levné a jednoduché metody zjišťování závad, protože k ní 
nepotřebujeme drahé speciální vybavení. Kontrola probíhá pouze zrakem člověka, 
případně může použít optické pomůcky. Aby bylo vůbec efektivní použití vizuální 
kontroly, pracoviště, kde kontrola probíhá, musí být vybaveno dostatečným osvětlením, 
pracovníci musí mít dobrý zrak být vyškolen potřebnými znalostmi o výskytu a 
přípustnosti vad na výrobcích a povrch prohlíženého výrobku musí být čistý. [16], [18] 
Podle přípustnosti kontrolovaných míst dělíme vizuální kontrolu na: 
 přímou vizuální kontrola – prostá prohlídka, 
 nepřímou vizuální kontrola – pro špatně přístupná místa a nemožnost 
kontrolovat pouhým okem, využívá endoskopy. [18] 
Endoskopy používané při nepřímé vizuální kontrole dělíme na tuhé a ohebné. Tuhé 
endoskopy (boroskopy) přenáší obraz přes klasickou optickou soustavu, přičemž 
nástavce boroskopu se dají několikrát zalomit pro přizpůsobení kontrolovanému 
předmětu. Ohebné endoskopy (fibroskopy) fungují na základě vláknových 
světlovodů, které se dají do určité míry ohýbat, čímž jsou flexibilnější než 
boroskopy. Na konci fibroskopu je objektiv snímající kontrolované místo, objektiv 
lze dálkově ovládat a různě natáčet. [16], [18] 
1.7.2 HODNOCENÍ VAD PŘI VIZUÁLNÍ KONTROLE 
Vady hodnotíme buď porovnáním, nebo měřením parametrů podle daných pravidel. 
Porovnávání probíhá na základě vnějších znaků vad, např. s katalogem vad, 
s reprezentativními vadami. Hodnocení z prohlídky a měření parametrů podle norem a 
předpisů rozdělujeme na měření hodnot podle skutečnosti (skutečný rozměr v daných 
jednotkách) a na měření hodnot porovnáním rozměrů výrobku s mezními hodnotami. 
[19] 
1.7.3 MODERNÍ ZPŮSOBY DETEKCE VAD VIZUÁLNÍ KONTROLY 
Při přímé vizuální kontrole nemohou vznikat novější způsoby kontroly. U nepřímé 
rozvoj předpokládáme a to hlavně u endoskopů a videoskopů. Videoskop je podobný 
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fibroskopu, ale požadujeme nejvyšší možnou kvalitu obrazu. Oblast snímaná 
objektivem je přenášena na monitor a můžeme pořídit videozáznam. U přístroje se 
rozvíjí schopnost rozlišení a vyhodnocení geometrických rozměrů vady. Mezi 
nejnovější trendy patří stereoskopická metoda, u níž je podobný princip jako u lidského 
zraku, tzn. snímá dva stranově posunuté obrazy a při označení bodu na první obraze se 
samostatně označí stejný bodu i na obraze druhém. Dalším trendem je 3D endoskop, u 
něhož se také používají stereoskopické obrazy, ty se zobrazují na monitoru střídavě. 
Pracovníkovi se musí střídavě zatmívat brýle a v jeho mozku pak vznikne z obrazů 
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